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Аннотация: В данной статье рассмотрены и решены вопросы методов 
отбеливания тканей. В работе было изложено состояние отбеливание ткани в 
технологическом процессе и были приведены вопросы о состояние объекта. А 
также было предложено регулировать концентрации пропиточного раствора, 
состав которого должен быть определен предварительно расчетным путем для 
данных технологических условий. 
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Abstract: This article discusses and resolves the issues of tissue bleaching 
methods. The paper outlined the state of fabric bleaching in the technological process 
and raised questions about the state of the object. And it was also proposed to regulate 
the concentration of the impregnating solution, the composition of which must be 
determined in advance by calculation for the given technological conditions. 
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Введение. В настоящее время огромное значение приобретает обеспечение 
высокого уровня механизации и автоматизации технологических процессов 
текстильной промышленности, в том числе и отделочного производства. 
Большое значение модернизации, техническому обновлению и диверсификации 
производства, широкому внедрению инновационных технологий. Одним из 
основных направлений экономического и социального развития Узбекистана на 
данный период, перед легкой промышленностью поставлена задача: улучшить 
автоматизирование прядильные, ткацкие, трикотажные, в том числе и 
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отделочные быстро переналаживать поточные линии по выпуску массовых 
видов ткани, модной одежды высокого качества [1].  Для отделочного 
производства текстильной промышленности выполнение этой программы 
связано с техническим перевооружением производства, переходом к новому 
автоматизированному оборудованию, использованием интенсифицированных и 
ускоренных технологических процессов, осуществляемых в растворах при 
повышенных температурах и давлениях, в условиях совмещения ряда операции 
и перехода к малоотходной технологии. Высокое качество продукции и 
необходимая производительность труда могут быть достигнуты только при 
соблюдении комплекса оптимальных технологических параметров и жесткой 
технологической дисциплины.  
Постановка задач. Для качественного ведения процессов беления в 
текстильной промышленности первостепенное значение имеют вопросы 
автоматической регламентации расхода жидких, сыпучих вязких сред. Создание 
автоматических систем управления во многих случаях осложнено отсутствием 
точных и адекватных математических моделей и процесса управления. Процесс 
беления выполняется для повышения степени белизны ткани. Сущность 
процесса беления состоит в разрушении  природных красящих веществ с 
помощью окислителей. В целом на производстве обеспечиваются контроль и 
регулирование температуры воды в ваннах, уровня и концентрация рабочих 
растворов в ваннах и т.д. 
Однако, самым уязвимым местом, которое почти не поддается 
автоматизации, является поддержание необходимой концентрации растворов в 
ваннах щелочной, кисловочной и особенно перекисной машин. Это объясняется 
отсутствием надежных датчиков концентрации и исполнительных механизмов 
на линиях подачи растворов в ванны [2]. Решение этой проблемы тем более 
необходимо, поскольку в более совершенных отбельных машинах 
разрабатывается система автоматического управления технологическим 
процессом (АСУТП) с использованием средств вычислительной техники. Так 
как технологические процессы должны осуществляться по оптимальным 
технологиям. Поддержание необходимой концентрации растворов в ваннах 
тяжело контролировать в пределах нормы, для этого необходимо улучшить 
процесс дозирования химикатов в течении длительного времени, что влияет на 
получение качественной продукции и является актуальной проблемой [3]. 
Решение задач. Отделочное производство текстильной промышленности 
отличается от других многообразием технологических операции, 
непрерывностью, взаимосвязанностью технологических параметров и других 
факторов сложности. Качество продукции и необходимая производительность 
труда могут быть достигнуты при соблюдении комплекса оптимальных 
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технологических параметров и жесткой технологической линии, на основе 
автоматизации процесса [4]. Наибольшей сложностью отличается беление 
хлопчатобумажных и операций: опаливание, расшлихтовка, отварка, кисловка, 
собственно беление, мерсеризация. Последовательность операций 
технологического цикла и их взаимосвязь могут изменяться в зависимости от 
ассортимента волокнистых материалов и их целевого назначения. После каждой 
из основных операций проводятся промежуточные промывки [5]. Объектами 
управления в операциях беления являются: Опаливание. Для удаления 
выступающих на поверхности ткани волокон и ворсинок опаливание 
осуществляют на газо-опальных машинах. Линейная скорость ткани, 
проходящей через машину, достигает 300 м/мин. Контроль полноты 
газоопаливания можно осуществлять фотометрическим сравнением 
поверхности до и после газоопаливания. Расшлихтовка. Хлопчатобумажные и 
льняные ткани содержат ошлихтованную основу. Содержание шлихты на ткани 
составляет 3%. Её удаление необходимо для успешного проведения 
последующих операций. В качестве шлихтующих материалов используются 
крахмал и его производные (маисовый, картофельный – для пряжи из хлопка и 
для вискозного штапельного волокна гидрооксиэтиловый крахмал), 
водорастворимые производные целлюлозы (карбоксиметилцеллюлоза, этил и 
метил целлюлоза, аммониевая соль карбоксиметилцеллюлоза), мездровый клей, 
синтетические смолы (полиакрилаты, поливиниловый спирт и др.) Наибольшие 
трудности возникают при удалении крахмальных шлихт. Расшлихтовка 
осуществляется обычно путем последовательного воздействия на шлихту 
гидролизующими реагентами и моющими средствами. Ткань обрабатывают на 
материальных машинах водными растворами серной кислоты (для крахмальных 
шлихт), растворами ферментов (биолаза, панкреатин), щелочей, 
вспомогательных моющих средств (для водорастворомых шлихт). Отварка. 
Расшлихтованная и промытая ткань поступает в отварку. Отварку проводят с 
целью гидролизовать, деструктировать перевести в водоростворимое состояние 
и удалить с ткани спутники целлюлозы (углеводы, азотистые вещества, лигнин, 
лигнин, остатки не удалённой шлихты) и воскообразное вещества. В результате 
отварки ткань приобретает повышенную капиллярность и способность 
воспринимать дальнейшие технологические воздействия: беление, 
мерсеризацию, крашение и другие [6]. Технологическими исследованиями 
установлено, что минимальная длительность контакта ткани с рабочим 
раствором (для обеспечения диффузионных процессов и захвата определенного 
количества активных компонентов раствора) составляет 8 с при одновременном 
обеспечении необходимой длины заправки и жидкостного модуля. Это следует 
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учитывать при конструировании машин и определении длины заправки. Боль-
шой объем раствора (высокий модуль) нежелателен, так как при этом 
существенно изменяется скорость обмена жидкости в ванне, ванна будет 
загрязняться продуктами разложения компонентов раствора и примесями, 
удаляемыми с ткани (остатки крахмала, спутники целлюлозы, продукты их 
щелочного гидролиза, механические загрязнения). Время, за которое достигается 
заданное изменение концентрации рабочего раствора в ящике машины 
непрерывного действия z связано со скоростью питания Vx и рабочим объемом 








где V - коэффициент выбираемый для данного компонента; 
к - расчетный коэффициент разложения растворенного компонента.  
Чем меньше величина V, тем скорее достигается значение t, 
соответствующее заданному приближению z, т. е. тем быстрее достигается 
заданная концентрация. Таким образом, желательно, чтобы минимальный объем 
ванны пропиточной машины составлял 20-30 л. Как показывает расчет, при 
использовании ванн большего объема замедляется достижение равновесной 
концентрации и в ванне накапливается большее количество продуктов распада. 
Компоненты пропиточного раствора взаимодействуют с целлюлозой ткани 
неодинаково. Едкий натр сорбируется тканью, и его содержание в ванне 
уменьшается. Это должно учитываться при расчете концентрации питающего 
раствора. Другие компоненты не обладают субстантивными свойствами, их 
выбирание тканью пропорционально массе поглощенной тканью жидкости. 
Выводы. Из вышесказанного следует, что наиболее целесообразным 
способом регулирования концентрации пропиточного раствора является 
дозированный приток подкрепляющего раствора, состав которого должен быть 
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